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Kalander zum Behandeln einer Bahn 


Die Erfindung bezieht sich auf einen Kalander nach dem 
Oberbegriff des Anspruchs 3. 

Der Ausdruck "Behandeln" soil alles umfassen, was mit 
5 einer durch die Einwirkung einer heipen Gravurerhebung an 

einem Vlies aus thermoplastischen Fasern einhergehenden 
lokalen Plastif izierung bzw. Verschmelzung erreichbar ist, 
also insbesondere eine thermische Verfestigung des Vlieses 
durch lokales Verkleben der Fasern (DE-OS 1 808 2 86, US-PS 
10 3 478 141), aber auch einer Perf orationsbildung unter 

Schmelzen der unter einer Gravurerhebung gelegenen Faser- 
zone und Verdrangen der geschmolzenen Masse, sei es mit 
dem Kalander nach der DE 34 16 004 Al. 

15 Eine Gravurwalze aus Stahl und eine glatte Gegenwalze aus 

Stahl laufen hierbei mit gleicher Umf angsgeschwindigkeit 
urn und bilden ein Walzenpaar, durch das ein Vlies aus 
thermoplastischem Fasern hindurchgeleitet wird. Die Erhe- 
bungen der Gravur liegen mit ihren Stirnseiten gegen die 
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Gegenwalze an und schmelzen, da beheizt^ die dazwischen 
eingeklemmten Anteile des Vlieses an Oder auf und binden 
das Vlies durch Verschwei^ung der Fasern oder verdrangen 
die geschmolzene Masse an den Rand der Stirnseite der 
Gravurf lache. Dort erstarrt das geschmolzene thermoplasti- 
sche Material und bildet Verbindungszonen, die durch das 
Verdrangen gebildete Lochungen umranden und das Vlies 
gleichzeitig stabilisieren , 

Nach dem Verlassen des Walzspalts ist die Bahn des Vlieses 
bei alien diesen Verf ahrensweisen durch die vielen zu 
kompaktem Material zusammengeschmolzenen Bereiche ziemlich 
steif und brettig. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den gattungs- 
gema^en Stand der Technik so weiterzuentwickeln, daP ein 
in der geschilderten Weise "behandeltes " Vlies aus thermo- 
plastischen Fasern einen in vielen Fallen erwiinschten 
weicheren Griff bekommt . 

Diese Aufgabe wird durch die in Anspruch 1 wiedergegebene 
Erfindung gelost. 

Durch das Brechen werden die starren Bereiche, die durch 
das lokale Plastif izieren bzw. Schmelzen des thermoplasti- 
schen Kunststoffs zustandekommen, zerkleinert. Dadurch 
vermindert sich der brettige Griff des Vlieses erheblich. 

Gemap Anspruch 2 kann die Bahn des Vlieses nach dem Ver- 
lassen des Walzspalts und vor dem Brechen positiv gekiihlt 
werden, wodurch das thermoplastische Material des Vlieses 
sproder und die Brechwirkung besser zuganglich wird. Vor- 
teilhaft ist hierbei, daP die beiden Walzen des Kalanders 
und die Brecheinrichtung zu einem einheitlichem Aggregat 
integriert sind. 


Als "positive" Kuhlung soil eine solche inittels einer 
Kuhlvorrichtung verstanden warden, im Gegensatz zur bloj3en 
Abkiihlung durch Abgabe von Warme an die Umgebung, 

Besonders vorteilhaft ist die Ausbildung nach Anspruch 3 
im Hinblick auf die iiber die Bahnbreite erzielbare Gleich- 
mapigkeit der Behandlung des Vlieses im Walzspalt. Die 
Abkiihlung der Bahn erfolgt hierbei auf dem Umschlingungs- 
weg der nicht beheizten oder sogar gekiihlten Gegenwalze. 

Eine in Betracht kommende einfache Brechvorrichtung ist 
Gegenstand des Anspruchs 4. 

Eine zweckma/iige Weiterentwicklung der Vorrichtung besteht 
in einer Einrichtung zur positiven Kuhlung der behandelten 
Bahn des Vlieses vor dem Brechen (Anspruch 5) . 

Es hat sich als zweckmaJSig erwiesen, wenn die Bahn vor dem 
Passieren des Kalanders thermisch verfestigt wird (An- 
spruch 6), damit die Fasern des Vlieses vor dem Einlaufen 
in den Walzspalt nicht mehr lose, sondern zu einer geome- 
trisch definierten Struktur zusammengef apt sind. Dadurch 
wird einem unerwiinschten Anhaften einzelner Fasern an der 
heipen Gravurwalze und einem Verkleben derselben mit ther- 
moplastischem Material vorgebeugt. 

In der Zeichnung sind Ausf iihrungsbeispiele der Erfindung 
schematisch dargestellt. 

Fig, 1 zeigt eine Seitenansicht eines Kalanders zur Durch- 
fiihrung einer Behandlung im Sinne der Erfindung; 

Fig. 2 zeigt eine Seitenansicht des Walzenspalts des Ka* 
landers der Fig. 1 in vergropertem Mapstab; 


Fig. 3 zeigt eine Fig. 1 entsprechende Ansicht eines die 
Erfindung verwirklichenden, um eine Brechwalze erweiterten 
Kalanders ; 

Fig. 4 zeigt eine entsprechende Ansicht eines Kalanders 
mit einer anderen Brechvorrichtung . 

Fig. 1 und 2 stellen ein spezielles Beispiel eines Kalan- 
ders dar^. bei welchem die an der Bahn 20 des Vlieses 20 
ausgeiibte Behandlung eine Perforation ist» 

Der in Fig. 1 wiedergegebene Kalander umfapt eine Gravur- 
walze 1 aus Stahl und eine Gegenwalze 2, die auf einem 
zylindrischen Walzenkorper 3 einen harten Kunststof f belag 
4 von beispielsweise 90 Shore D tragt. Die Walzen 1^2 bxl- 
den zwischen sich einen Walzspalt 5, in den eine vorver- 
festigte Bahn 20 eines aus thermoplastischen Fasern beste- 
henden Vlieses V eingeleitet . wird . Da es auf die Einlei- 
tung eines iiber die Bahnbreite gleichmapigen Liniendrucks 
in dem Walzspalt 5 sehr ankoinint, ist mindestens eine der 
beiden Walzen 1,2 als durchbiegungssteuerbare Walze ausge- 
bildet. Die Walzen 1,2 sind an ihren Enden in einem Ma- 
schinengestell gelagert und werden in Pf eilrichtung gegen- 
einander gedriickt . 

Die im Sinne der Pfeile 6 mit gleicher Umf angsgeschwindig- 
keit umlauf enden Walzen 1,2 beriihren einander im Walzspalt 
5. Der Kunststof f belag 4 der Gegenwalze 2 hat eine glatte 
zylindrische Oberflache 7. Die Gravurwalze 1 tragt iiber 
ihre ganze Oberflache gleichmapig und mustermapig verteil- 
te Gavurerhebungen 8, deren auj3eren Stirnflachen 9 in 
einer Zylinderf lache 10 gelegen sind. Die Gravurerhebungen 
8 haben in dem Ausf iihrungsbeispiel einen rautenf ormigen 
Querschnitt, in einer Tangentialebene der Zylinderf lache 
10 gesehen, und die grofite Abmessung des Querschnitts be- 
tragt einige wenige Millimet r, z.B. 2 mm. Die lichten 


Abstande zwischen den einzelnen Gravurerhebungen 8 liegen 
in der gleichen Gr6j3enordnung . 

Das Vlies V ist vorverf estigt ^ damit die Fasern zusairanen- 
gehalten werden und nicht vorzeitig und einzeln mit der 
auf 220°C beheizten Oberflache der Gravurwalze 1 in Beriih- 
rung kommen. Beim Umlauf der Walzen 1,2 im Sinne der Pfei- 
le 6 und der Vorwartsbewegung des Vlieses V im Sinne des 
Pfeiles 11 wird das Vlies V zwischen der Stirnseite der 
Gravurerhebung 8 ' und dem Umf ang 7 der Walze 2 kompri- 
miert, und es wird Warme aus der Gravurerhebung 8' in das 
Vlies V ubertragen, wodurch dieses in der Umgebung der 
Gravurerhebung 8' zu erweichen und zu schmelzen beginnt, 
was in Fig. 2 durch die gepunktete Wiedergabe der entspre- 
chenden Querschnittsbereiche angedeutet sein soli* Dabei 
stromt die Warme nicht etwa in gro^erer Menge aus dem der 
Stirnflache 9' der Gravurerhebung 8' vorgelagerten Bereich 
des Vlieses V in den Kunststof f belag 4 ab, well dieser 
eine geringe Warmeleitf ahigkeit aufweist und in der zur 
Verfiigung stehenden kurzen Zeit ein wesentlicher Abtrans- 
port nicht moglich ist. 

Die Gravurerhebung 8'' hat schon die engste Stelle des 
Walzspalts 5 erreicht und liegt mit ihrer Stirnseite 9'' 
praktisch an dem AuJ3enumfang 7 des Kunststof fbelages 4 an. 
Das geschmolzene Material der Zone 12 ist durch den Druck 
der Gravurerhebung 8'' zwischen deren Stirnseite 9'' und 
dem Aupenumfang 7 des Kunststof fbelages 4 verdrangt worden 
und bildet einen die Gravurerhebung 8 ' ' umgebenden kom- 
paktierten Ring 13 in dem Material des Vlieses V. Zwischen 
der Stirnseite 9'' und der Umf angsf lache 7 verbleibt kein 
Vliesmaterial mehr, so dap dort eine Perf orationslochung 
14 entsteht, die von dem kompaktierten Ring 13 umgeben 
bleibt, der nicht wieder zusammenf liept , sondern die ge- 
bildete Perf orationslochung frei lapt, wenn sich die Gra- 
vurerhebungen 8 wieder aus den gebildeten Perfora- 


tionslochungen 14 herausbewegen, wie es auf der rechten 
Seite der Fig. 2 ersichtlich ist, 

Der jeweilige kompaktierte Ring 13 ist ein starres Fla- 
chenelement , welches dem Vlies V nach der Abkiihlung unter 
den Erweichungsbereich des thermoplastischen Materials 
eine Brettigkeit bzw. einen harten Griff verleiht, der in 
vielen Fallen unerwiinscht ist. 

Urn dem zu begegnen, ist gemaP Fig. 3 das Walzenpaar der 
Fig. 1 durch eine Brechwalze 15 mit einem Kunststof f belag 
16 von z. B. weniger als 60 Shore D erganzt, die an der 
Gegenwalze 2 auf der der Gravurwalze 1 gegeniiberliegenden 
Seite anliegt und das in dem Walzspalt 5 perforierte Vlies 
bricht, urn die durch die Per f orations lochungen 14 umgeben- 
den Ringe 13 aus verdrangtem geschmolzenen Material zu 
zerbrechen, die starren Zonen innerhalb des Vlieses zu 
verkleinern und auf diese Weise die nach dem Verlassen des 
Walzspalts 5 bestehende Brettigkeit des Vlieses herabzu- 
setzen. Das Brechen erfolgt in dem Walzspalt 25, nach dem 
die Bahn des Vlieses 20 auf dem Wege urn die unbeheizte 
Gegenwalze 2 geniigend abgekiihlt ist. Die Walzen 1 und 15 
sind, wie durch die Pfeile angedeutet, durchbiegungssteu- 
erbar und spannen die Gegenwalze 2 zwischen sich ein. Auf 
diese Weise ist die Behandlungswirkung iiber die Breite der 
Bahn besonders gleichmapig. 

In Fig. 4 ist eine Ausf iihrungsf orm wiedergegeben, in wel- 
cher dem Walzenpaar 1,2 eine Kiihlstrecke 17 nachgeschaltet 
und die Brecheinrichtung separat ausgebildet ist. Das 
Vlies V wird nach dem Verlassen des Walzspalts 5 aus einer 
Duseneinrichtung 18 mit Kiihlluft beblasen, um die Plasti- 
zitat des Vlieses von der darin gebildeten Ringe 13 um die 
Perforationen 14 wesentlich herabzusetzen . Die Bahn des 
Vlieses V passiert anschliej3end einen Satz von vier ein- 
ander parallelen, quer zur Bahn umlaufenden, in Laufrich- 


(1 

r. •••••••^^ x/ 


7 

tung des Vlieses V in geringem Abstand auf einanderf olgen- 
den Rollen 19 geringen Durchmessers , die in dem Ausfiih- 
rungsbeispiel in einer Ebene angeordnet sind und iiber die 
das Vlies V im Zickzack gefiihrt ist, so dafj durch die Hin- 
5 und Herbiegung eine Brechwirkung eintritt. 
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Schutzanspriiche 


1. Kalander zum Behandeln einer Bahn (20) aus einem 
Vlies (V) aus thermoplastischen Fasern unter der Einwir- 
kung von Druck und Warme, 

mit einer umlaufenden beheizten Gravurwalze (1) aus 
Stahl, 

mit einer damit zusammenwirkenden Gegenwalze (2), 

mit Mitteln zum Hindurchleiten der Bahn (20) durch 
den Walzspalt (5) zwischen der Gravurwalze (1) und der 
Gegenwalze (2) 

und mit Mitteln zum Gegeneinanderpressen der Gravur- 
walze (1) und der Gegegenwalze (2) derart^ da/3 die Gravur 
in der Bahn (20) beim Passieren des Walzspaltes (5) in dem 
Vlies (V) an den Stellen der Gravurerhebungen (8) lokale 
Plastif izierungen bzw. Anschmelzungen des Vlieses (V) 
erzeugt , 

dadurch gekennzeichnet , 

da/3 dem Walzspalt (5) eine Einrichtung zum Brechen 
der nach dem Verlassen des Walzspaltes (5) erstarrten Pla- 
stif izierungen bzw, Anschmelzungen nachgeschaltet ist. 
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2, Kalander nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzelchnet , 

da/3 die Einrichtung eine dritte Walze (15) umfapt, 
die mit den Walzen (1,2) einen Dreiwalzenkalander bildet 
und unbeheizt oder sogar gekiihlt ist. 

3 • Kalander nach Anspruch 2 , 
dadurch gekennzelchnet, 

dap die drei Walzen (1,2,15) mit ihren Achsen in 
einer Ebene liegen und die beiden au^eren Walzen (1,15) 
als durchbiegungssteuerbare Walzen ausgebildet sind, die 
die mittlere Walze (2) zwischen sich einspannen* 

4. Kalander nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzelchnet, 

da/3 die Einrichtung dicht auf einanderf olgende inein- 
ander parallel quer zur Bahn (20) angeordnete Rollen (19) 
umfapt, um die die Bahn (20) zickzackf ormig geleitet ist. 

5. Kalander nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzelchnet , 

dap zwischen dem Walzspalt (5) und der Einrichtung 
eine Einrichtung zur positiven Kiihlung der Bahn (20) vor- 
gesehen ist. 

6. Kalander nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzelchnet, 

daJ3 ihm eine Einrichtung zur Vorverf estigung der Bahn 
(20) des Vlieses (V) vorgeschaltet ist. 



